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(54) Bezeichnung: Verfahren und Datennetzwerk zur automatischen Konfiguration von Regelungen und Steuerun- 
gen von Werkzeug- oder Produktionsmaschinen 

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfah- 
ren und ein Datennetzwerk zur automatischen Konfigurati- 
on von Regelungen und/oder Steuerungen von Werkzeug- 
oder Produktionsmaschinen, wobei uber ein Datennetz- 
werk, welches Maschinenkomponenten (5, 6a, 6b, 7a, 7b, 
8a, 8b, 9) untereinander verbindet, eine automatische Iden- 
tifizierung der momentan angeschlossenen Maschinen- 
komponenten (5, 6a, 6b, 7a, 7b, 8a, 8b, 9) sowie eine auto- 
matische Identifizierung der Struktur des Datennetzwerks 
durchgefuhrt wird und solchermalien eine aktuelle Ist-Ma- 
schinentopologie (20) erkannt wird und dass abhangig von 
der ermittelten Ist-Maschinentopologie (20) zur Initialisie- 
rung der Maschinenkomponenten (5, 6a, 6b, 7a, 7b, 8a, 8b, 
9) in der Regelung und/oder Steuerung unterschiedliche 
auf diejeweilige Ist-Maschinentopologie (20) zugeschnitte- 
ne vorbestimmte Parameterdateien verwendet werden. 
Das Verfahren bzw. Datennetzwerk ermoglicht somit eine 
einfache automatische Konfiguration von Regelungen (5) 
und/oder Steuerungen von Werkzeug- oder Produktions- 
maschinen. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren 
zur automatischen Konfiguration von mindestens ei- 
ner Regelung und/oder mindestens einer Steuerung 
von Werkzeug- Oder Produktionsmaschinen, sowie 
auf ein Datennetzwerk, zur Verbindung von Maschi- 
nenkomponenten bei Werkzeug- Oder Produktions- 
maschinen. 

[0002] Werkzeug- oder Produktionsmaschinen, wo- 
bei unter Produktionsmaschinen auch Roboter zu 
verstehen sind, werden vom Hersteller haufig in un- 
terschiedlichen Varianten angeboten, die in der Re- 
gel aus einer Grundkonfiguration und optionalen Zu- 
satzkomponenten oder -funktionen bestehen. Diese 
Optionen werden teilweise auch erst nach Ausliefe- 
rung an den Endkunden nachgerustet. Nach der me- 
chanischen und elektrischen Installation solcheropti- 
onaler Komponenten sind in der Regel Projektie- 
rungs- und Inbetriebsetzungsarbeiten an der Maschi- 
nensteuerung und/oder der Regelung der Maschine 
vorzunehmen. Diese Arbeiten konnen haufig nur vom 
Fachpersonal des Maschinenherstellers durchge- 
fuhrt werden. 

[0003] Eine weitere Problemstellung ergibt sich bei 
Werkzeug- oder Produktionsmaschinen auf denen 
unterschiedliche Produkte hergestellt werden sollen 
oder mit verschiedenen Rezepturen gearbeitet wer- 
den soli. Es werden haufig verschiedene Maschinen- 
teile in unterschiedlichen Konfigurationen verkettet 
oder zu einer Grundmaschine optionale Maschinen- 
teile hinzugefugt. Da diese Arbeiten in der Regel je- 
des mal bei einer Produktumstellung anfallen, mus- 
sen diese normalerweise von dem Bedienpersonal 
des Endkunden vorgenommen werden. Dieses be- 
sitzt aber in der Regel nicht das Wissen und oder Zeit 
komplizierte Projektierungs- und Instandsetzungsar- 
beiten an den Regelung und/oder Steuerung der Ma- 
schine bei jeder Produktumstellung selbst durchzu- 
nehmen. 

[0004] Heute wird die Inbetriebsetzung dieser optio- 
nalen Komponenten entweder 

- durch manuelle Eingaben von Parametern und 
Programmen mit Hilfe eines Engineering ssys- 
tems oder eines Bediensystems, 

- durch manuelles Aktivieren einer schon beim 
Maschinenhersteller vorgenommenen und ge- 
speicherten Parametrierung bzw. Projektierung 
oder 

- durch Ubertragen einer beim Maschinenherstel- 
ler schon vorabgenommenen Parametrierung 
bzw. Projektierung in die Regelung und/oder die 
Steuerung, 



vorgenommen. 

[0005] Es ist immer ein manuelles Eingreifen des 
Bedienpersonals des Endkunden oder des Service- 
personals des Maschinenherstellers erforderlich. 
[0006] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zu- 



grunde, ein Verfahren zur automatischen Konfigurati- 
on von Regelungen und Steuerungen von Werkzeug- 
oder Produktionsmaschinen, wobei unter Produkti- 
onsmaschinen auch Roboter zu verstehen sind, das 
eine 'automatische Anpassung mindestens einer Re- 
gelung und/oder mindestens einer Steuerung der 
Maschine an die aktuell vorhandene Maschinenkon- 
figuration durchfuhrt, sowie ein hierfur geeignetes 
Datennetzwerk zur Verbindung von Maschinenkom- 
ponenten der Maschinen zu schaffen. 
[0007] Gemafi der Erfindung wird diese Aufgabe fur 
ein Verfahren dadurch gelost, dass beim Hochlaufen 
der jeweiligen Maschine, uber ein Datennetzwerk, 
welches Maschinenkomponenten untereinander ver- 
bindet, eine automatische Identifizierung der momen- 
tan angeschlossenen Maschinenkomponenten, so- 
wie eine automatische Identifizierung der Struktur 
des Datennetzwerks, durchgefuhrt wird und solcher- 
mafcen eine aktuelle Ist-Maschinentopologie erkannt 
wird und das abhangig von der ermittelten Ist-Ma- 
schinentopologie zur Initialisierung der Maschinen- 
komponenten in der Regelung und/oder der Steue- 
rung unterschiedliche, auf die jeweilige Ist-Maschi- 
nentopologie zugeschnittene vorbestimmte Parame- 
terdateien verwendet werden. 
[0008] Fur ein Datennetzwerk zur Verbindung von 
Maschinenkomponenten bei Werkzeug- oder Pro- 
duktionsmaschinen wird die oben genannte Aufgabe 
erfindungsgemafi dadurch gelost, dass die Maschi- 
nenkomponenten uber einheitliche Datenschnittstel- 
len zum Austausch von Daten verbindbar sind, wobei 
die Datenschnittstellen als physikalische Punkt zu 
Punkt-Verbindungen ausfuhrbar sind, wobei die Ma- 
schinenkomponenten jeweils eine eigene Intelligent 
insbesondere einen Controller und eine eigene 
ID-Nummer, besitzen. 

[0009] Der entscheidende Vorteil des erfindungsge- 
ma&en Verfahrens bzw. des Datennetzwerkes be- 
steht darin, dass bei jeder Umkonfiguration der Ma- 
schine durch den Anwender die erforderlichen Schrit- 
te zur Inbetriebnahme automatisch durchgefuhrt wer- 
den. Servicepersonal des Maschinenherstellers oder 
speziell geschulten Personals des Endkunden isthier 
nicht erforderlich. Da das erfindungsgemade Verfah- 
ren automatisch ablauft wird die Fehlerhaufigkeit 
stark reduziert. Nicht zulassige Konfigurationen und 
Fehler bei der Maschinenumstellung konnen auto- 
matisch erkannt und abgewiesen werden. Da die 
Konfiguration automatisch und selbstandig ablauft, 
kann der Maschinenhersteller die manuelle Parame- 
trierung und Projektierung der Regelungen und/oder 
Steuerungen fur den Kunden vollstandig sperren. 
Hierdurch kann er ungewollte Manipulationen und 
Anderungen an der Maschine verhindern. Die aktuell 
vorhandene Ist-Maschinentopologie bzw. Maschi- 
nenkonfiguration kann protokolliert werden, so dass 
diese bei Produktionsfehlern und Maschinenstorun- 
gen zur Ursachenforschung jederzeit nachvollzogen 
werden kann. 

[0010] Eine erste vorteilhafte Ausfuhrung der Erfm- 
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dung ist dadurch gekennzeichnet, dass die aktuelle 
Ist-Maschinentopologie in einem nichtfluchtigem 
Speichermedium hinterlegt wird. Hierdurch ist sicher- 
gestellt, dass die aktuelle Ist-Maschinentopologie, 
nach z.B. einem Ausfall der Versorgungsspannung 
der Maschine, sofort wieder zur Verfugung steht. 
[0011] Eine weitere vorteilhafte Ausbildung des er- 
findungsgemaften Verfahrens ist dadurch gekenn- 
zeichnet, dass neben der aktuellen Ist-Maschinento- 
pologie auch zusatzliche Daten, insbesondere der 
Zeitpunkt der Aktivierung der Ist-Maschinentopologie 
und/oder die Zeitdauer der Benutzung der Ist-Ma- 
schinentopologie im nichtfluchtigem Speichermedi- 
um gespeichert werden. Solche Daten konnen insbe- 
sondere fur Diagnose und Wartungsdienste zur Be- 
hebung von Produktionsfehlern und Maschinensto- 
rungen, sowie zur Lizenzverteilung und Lizenzuber- 
wachung vorteilhaft eingesetzt werden. 
[0012] Eine weitere vorteilhafte Ausbildung des er- 
findungsgemafien Verfahrens ist dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die automatische Identifizierung der 
momentan angeschlossenen Maschinenkomponen- 
ten mittels einer ID-Nummer, welche jede ange- 
schlossene Maschinenkomponente kennzeichnet, 
durchgefuhrtwird. Hierdurch ist eine sehrsichere und 
eindeutige Identifizierung der angeschlossenen Ma- 
schinenkomponente gewahrleistet. 
[0013] In diesem Zusammenhang erweist es sich 
als vorteilhaft, dass die ID-Nummer, die Daten der je- 
weiligen Maschinenkomponente insbesondere die 
Seriennummer und/oder Bestellnummer und/oder 
Softwarestand und/oder Ausfuhrungstyp und/oder 
Herstellerbezeichnung und/oder Hersteller und/oder 
Leistungsdaten beinhaltet. Eine moglichst umfassen- 
de Beschreibung der Maschinenkomponente, mittels 
einer entsprechenden ID-Nummer, erlaubt eine ein- 
deutige und zuverlassige Identifizierung der Maschi- 
nenkomponente. 

[0014] Eine weitere vorteilhafte Ausbildung des er- 
findungsgemafJen Verfahrens ist dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die aktuelle Ist-Maschinentopologie 
und/oder zusatzliche Daten, insbesondere der Zeit- 
punkt der Aktivierung der Ist-Maschinentopologie 
und/oder die Zeitdauer der Benutzung der Ist-Ma- 
schinentopologie. uber eine Kommunikationsschnitt- 
stelle, insbesondere einen Feldbus an eine uberge- 
ordnete Automatisierungsebene weitergeleitet wird. 
Hierdurch wird sichergestellt, dass auch einer even- 
tuell vorhandenen ubergeordneten Automatisie- 
rungsebene jederzeit die aktuelle Ist-Maschinentopo- 
logie, sowie eventuell weitere Daten zur Verfugung 
stehen. 

[0015] Eine weitere vorteilhafte Ausbildung des er- 
findungsgemalien Verfahrens ist, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die ermittelte Ist-Maschinentopologie 
vor Durchfuhrung der Initialisierung der Maschinen- 
komponenten, mit hinterlegten Soll-Maschinentopo- 
logien verglichen wird und falls die Ist-Maschinento- 
pologie mit keiner der Soll-Maschinentopologien 
ubereinstimmt, eine Fehlermeldung ausgegeben 



wird. Hierdurch wird dem Anwender schon fruhzeitig 
eine ungenugende Parametrierung der Maschine 
mitgeteilt. 

[0016] Eine weitere vorteilhafte Ausbildung des er- 
findungsgemafcen Verfahrens ist dadurch gekenn- 
zeichnet, dass als Maschinenkomponente, mindes- 
tens ein Leistungssteller und/oder mindestens ein 
Motor und/oder mindestens ein Sensor und/oder 
mindestens ein Geber und/oder mindestens eine 
Ein-/Ausgabebaugruppe und/oder mindestens eine 
Regelung und/oder mindestens eine Steuerung ver- 
wendet wird. Leistungssteller, Motoren, Sensoren, 
Geber und Ein-/Ausgabebaugruppen stellen gangige 
Maschinenkomponenten dar. 
[0017] Eine weitere vorteilhafte Ausfuhrung der Er- 
findung ist dadurch gekennzeichnet, dass die einheit- 
lichen Datenschnittstellen physikalisch als Ethernet-, 
Firewire- Oder USB-Schnittstellen realisierbar sind. 
Mit Hilfe der genannten Datenschnittstellen ist ein be- 
sonders einfacher Aufbau des Datennetzwerks mog- 
lich. 

[0018] Eine weitere vorteilhafte Ausfuhrung der Er- 
findung ist dadurch gekennzeichnet, dass die 
ID-Nummer, die Seriennummer und/oder Bestell- 
nummer und/oder Softwarestand und/oder Ausfuh- 
rungstyp und/oder Herstellerbezeichnung und/oder 
Hersteller und/oder Leistungsdaten beinhaltet. Eine 
moglichst umfassende Beschreibung der Maschinen- 
komponente, mittels einer entsprechenden ID-Num- 
mer, erlaubt eine eindeutige und zuverlassige Identi- 
fizierung der Maschinenkomponente. 
[0019] Eine weitere vorteilhafte Ausfuhrung der Er- 
findung ist dadurch gekennzeichnet, dass als Ma- 
schinenkomponenten, mindestens ein Leistungsstel- 
ler und/oder mindestens ein Motor und/oder mindes- 
tens ein Sensor und/oder mindestens ein Geber 
und/oder mindestens eine Ein-/Rusgabebaugruppe 
und/oder mindestens eine Regelung und/oder min- 
- destens eine Steuerung vorgesehen sind. Leistungs- 
steller, Motoren, Sensoren, Geber und Ein-/Ausgabe- 
baugruppen stellen gangige Maschinenkomponen- 
ten dar. 

[0020] Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung ist in 
der Zeichnung dargestellt und wird im folgenden na- 
her erlautert. Dabei zeigen: 

[0021] Fig. 1 ein erfindungsgema&es Verfahren so- 
wie ein Datennetzwerk. 

[0022] In dem Blockschaltbild gemafi Fig. 1 wird im 
wesentlichen eine Maschine dargestellt, welche aus 
einer Grundmaschine 1 und einem optionalen Ma- 
schinenteil 2 besteht. In dem Ausfuhrungsbeispiel 
wird z.B. zur Fertigung eines Produktes A die Maschi- 
ne nur in ihrer Form als Grundmaschine 1 benotigt, 
wahrend z.B. zur Fertigung eines zweiten Produktes 
B zusatzlich ein optionaler Maschinenanteil 2 zur 
Grundmaschine 1 dazugeschalten werden muss. In 
dem Ausfuhrungsbeispiel besteht die Grundmaschi- 
ne 1 aus den Maschinenkomponenten Regelung 5, 
Leistungssteller 6a, Motor 7a und einem Geber 8a. 
Der optionale Maschinenanteil 2 setzt sich beispiel- 
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haft aus einem Leistungssteller 6b, einen Motor 7b, 
einem Geber 8b, sowie einer Eirv/Ausgabebaugrup- 
pe 9 zusammen. Die einzelnen Maschinenkompo- 
nenten sind uber ein Datennetzwerk, welches im we- 
sentlichen aus den physikalischen 
Punkt-zu-Punkt-Verbindungen 10a, 10b, 10c, 10d, 
10e, 10f und 10g besteht, miteinanderverbunden. Im 
dem Ausfuhrungsbeispiel sind die Schnittstellen der 
einzelnen Maschinenkomponenten physikalisch als 
Ethernet-Schnittstellen realisiert. Es sind aber auch 
alternativ als physikalische Schnittstellen Firewire- 
oder USB-Schnittstellen (Universal Serial Bus 
Schnittstellen) denkbar. 

[0023] Jede in den Ausfuhrungsbeispielen darge- 
stellte Maschinenkomponente verfugt uber eine eige- 
ne Intelligenz 15a, 15b, 15c, 15d, 15e, 15f, 15g und 
15h, beispielsweise in Form eines Controllers. Wei- 
terhin besitzt jede Maschinenkomponente zur ein- 
deutigen Identifikation eine eigene ID-Nummer 11a, 
11b, 11c, 11d, 11e, 11f, 11g sowie 11h. Eine uberge- 
ordnete Automatisierungsebene 3, welche nicht zur 
Maschine gehort ist uber einen Feldbus 4 mit der 
Grundmaschine 1 bzw. der Regelung 5 verbunden. 
[0024] Die Regelung 5 besitzt ein Speichermedium 
12, welches vorzugsweise als nichtfluchtiges Spei- 
chermedium 12 realisiert ist. Im Speichermedium 12 
ist eine erste Soll-Maschinentopologie 13a, eine 
zweite Soll-Maschinentopologie 13b, eine erste Pa- 
rameterdatei 14a und eine zweite Parameterdatei 
14b hinterlegt. 

[0025] Selbstverstandlich kann anstatt oder zusatz- 
lich zur Regelung 5 auch eine Steuerung mit einem 
entsprechenden Speichermedium und den entspre- 
chenden Soll-Maschinentopologien bzw. Parameter- 
dateien oder mehrere solcher Regelungen und/oder 
Steuerungen in der Maschine vorhanden sein. Wei- 
terhin kann die Maschine auch aus wesentlich mehr 
optionalen Maschinenteilen bzw. Maschinenkompo- 
nenten bestehen. Auch konnen gegebenenfalls noch 
andere Arten von Maschinenkomponenten vorhan- 
den sein. 

[0026] Zu Beginn der automatischen Konfiguration 
der im Ausfuhrungsbeispiel angegebenen Regelung 
5 wird beim Hochlaufen der Maschine uber das Da- 
tennetzwerk eine automatische Identifizierung der 
momentan angeschlossenen Maschinenkomponen- 
ten, sowie eine automatische Identifizierung der 
Struktur des Datennetzwerks, d.h. es wird ermittelt 
wie im Datennetzwerk die Maschinenkomponenten 
untereinander verbunden sind, durchgefuhrt und sol- 
chermafien eine aktuelle Ist-Maschinentopologie 20 
erkannt. Die erkannte Ist-Maschinentopologie 20 be- 
inhaltet somit sowohl Informationen uber die Struktur 
des Datennetzwerks als auch eine Identifizierung der 
angeschlossenen Maschinenkomponenten. Die 
Identifizierung der Maschinenkomponenten kann da- 
bei Daten wie z.B, die Seriennummer und/oder Be- 
stellnummer und/oder Softwarestand und/oder Aus- 
fuhrungstyp und/oder Herstellerbezeichnung 
und/oder Hersteller und/oder Leistungsdaten bein- 



halten. In einer vorteilhaften Ausfuhrungsform sind 
diese Daten in Form einer ID-Nummer zusammenge- 
fasst, wobei unter Umstanden, falls nicht alle fur das 
erfindungsgemade Verfahren benotigten Daten der 
Maschinenkomponenten in der ID-Nummer selbst in- 
tegriert sind, die betreffenden Maschinendaten uber 
das Datennetzwerk von der Regelung und/oder Steu- 
erung nachgeladen werden mussen. 
[0027] Die erkannte Ist-Maschinentopologie wird im 
folgenden mit denen im Speichermedium 12 hinter- 
legten Soll-Maschinentopologien verglichen. Jede 
Soll-Maschinentopologie ist eine Parameterdatei zu- 
geordnet, was jeweils durch eine gestrichelt gezeich- 
nete Verbindung in Fig. 1 angedeutet ist. Jede Para- 
meterdatei enthalt die auf die jeweilige Soll-Maschi- 
nentopologie zugehorigen Parameter und Projektie- 
rungsinformationen zur Initialisierung der Maschinen- 
komponenten. Als Beispiel fur einen einzelnen Para- 
meter innerhalb einer solchen Parameterdatei ware 
z.B. ein Verstarkungsfaktor eines Antriebsregelkrei- 
ses zu nennen. 

[0028] In dem Ausfuhrungsbeispiel ist der Grund- 
maschine 1 eine erste Soll-Maschinentopologie 13a 
und eine erste Parameterdatei 14a zugeordnet. Be- 
steht die Maschine aus der Grundmaschine 1 und 
dem optionalen Maschinenanteil 2, d.h., ist der optio- 
nal Maschinenanteil 2 angeschlossen, so ist der 
Maschine die zweite Soll-Maschinentopologie 13b 
und eine zweite Parameterdatei 14b zugeordnet. Die 
einzelnen Soll-Maschinentopologien bzw. zugehori- 
gen Parameterdateien werden vom Hersteller oder 
vom entsprechenden Fachpersonal bei der Inbetrieb- 
nahme oder Auslieferung der Maschine im Speicher- 
medium 12 hinterlegt. 

[0029] Es wird nun im folgenden genau diejenige 
Parameterdatei zur Initialisierung der Maschinen- 
komponenten verwendet dessen zugehorige 
Soll-Maschinentopologie mit der erkannten Ist-Ma- 
schinentopologie ubereinstimmt. Im Ausfuhrungsbei- 
spiel wurde somit falls nur die Grundmaschine 1 an- 
geschlossen ist, die erste Parameterdatei 14a ver- 
wendet werden, falls zusatzlich noch der optionale 
Maschinenanteil angeschlossen ist, die zweite Para- 
meterdatei 14b verwendet werden. 
[0030] Stimmt die erkannte Ist-Maschinentopologie 
mit keinem der hinterlegten Soll-Maschinentopologi- 
en uberein, so wird in einer vorteilhaften Ausfuh- 
rungsform eine Fehlermeldung ausgegeben und der 
Konfigurationsvorgang abgebrochen. Neben der ak- 
tuellen Ist-Maschinentopologie konnen auch zusatzli- 
che Daten, wie z.B. der Zeitpunkt der Aktivierung der 
Ist-Maschinentopologie und/oder die Zeitdauer der 
Benutzung der Ist-Maschinentopologie im Speicher- 
medium 12 gespeichert werden. Solche Informatio- 
nen sind insbesondere fur Diagnose- und Wartungs- 
dienste, sowie zur Lizenzverteilung und -uberwa- 
chung der Optionen bzw. Maschinenkonfigurationen 
von Vorteil. 

[0031] Weiterhin ist es sinnvoll, dass die ID-Num- 
mer zur Identifikation der Maschinenkomponente die- 
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se moglichst umfassend beschreibt. So kann die 
ID-Nummer beispielsweise Seriennummer, Bestell- 
nummer, Softwarestand, Leistungsdaten und/oder 
Ausfuhrungstyp bzw. Herstellerbezeichnung 
und/oder den Hersteller beinhalten. Die aktuelle 
Ist-Maschinentopologie, sowie zusatzliche Daten, 
wie z.B. der Zeitpunkt der Aktivierung der Ist-Maschi- 
nentopologie, die Zeitdauer der Benutzung der 
Ist-Maschinentopologie konnen ubereinen Feldbus4 
an eine ubergeordnete Automatisierungsebene 3 
weitergeleitet werden. Sofern die Maschine und/oder 
die ubergeordnete Automatisierungsebene 3 mit ei- 
nem entsprechenden nicht in Fig. 1 dargestellten 
Kommunikationsmittel verbunden ist, z.B. Telefon- 
netz und/oder Internet/Intranet, kann die aktuelle 
Ist-Maschinentopologie z.B. vom Maschinenherstel- 
ler erfasst und uberwacht werden. 
[0032] Es sei an dieser Stelle angemerkt, dass fur 
die oben genannten physikalischen Datenschnittstel- 
len (Ethernet-, Firewire Oder USB-Schnittstellen) un- 
ter Umstanden nicht die Originalprotokolle dieser 
Schnittstellen verwendet werden konnen, da bei eini- 
gen Maschinen harte Anforderungen an die Echtzeit- 
fahigkeit der zu ubertragenden Daten gestellt wer- 
den. Deshalb miissen fur einige Anwendungsfalle, 
die entsprechenden zu den physikalischen Schnitt- 
stellen gehorenden Protokolle Richtung Echtzeitfa- 
higkeit modifiziert werden. 

[0033] In manchen Anwendungsfallen kann es auch 
vorkommen, dass bestimmte Maschinenkomponen- 
ten, wie z.B. ein Motor, uber noch keine eigene Intel- 
ligenz (Controller) oder keinen Anschluss an das Da- 
tennetzwerk besitzt. In solchen Fallen lasst sich in 
der Regel trotzdem eine Ist-Maschinentopologie be- 
stimmen, in dem z.B. herstellerseitig davon ausge- 
gangen werden kann, dass jedem Leistungssteller 
genau ein bestimmter Motortyp nachgeschaltet ist, 
weil z.B. der betreffende Motortyp vom Hersteller im- 
mer fur den erkannten Leistungssteller verwendet 
wird. Zur Durchfuhrung des Verfahrens ist es also 
nicht immer zwangsweise notwendig, dass samtliche 
Maschinenkomponenten mit einer eigenen Intelli- 
genz bzw. ID-Nummer und einem Anschluss an das 
Datennetzwerk ausgestattet sind. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur automatischen Konfiguration 
von mindestens einer Regelung (5) und/oder mindes- 
tens einer Steuerung von Werkzeug- oder Produkti- 
onsmaschinen, dadurch gekennzeichnet, dass 
beim Hochlaufen der jeweiligen Maschine, uber ein 
Datennetzwerk (10a, 10b, 10c, 10d, 10e, 10f) , wel- 
ches Maschinenkomponenten (5, 6a, 6b, 7a, 7b, 8a, 
8b, 9) untereinander verbindet, eine automatische 
Identifizierung, der momentan angeschlossen Ma- 
schinenkomponenten (5, 6a, 6b, 7a, 7b, 8a, 8b, 9), 
sowie eine automatische Identifizierung der Struktur 
des Datennetzwerks (10a, 10b, 10c, 10d, 10e, 10f, 
10g), durchgefiihrt wird und solchermafcen eine aktu- 



elle Ist-Maschinentopologie (20) erkannt wird und 
dass abhangig von der ermittelten Ist-Maschinento- 
pologie (20) zur Initialisierung der Maschinenkompo- 
nenten (5, 6a, 6b, 7a, 7b, 8a, 8b, 9) in der Regelung 
(5) und/oder der Steuerung unterschiedliche, auf die 
jeweilige Ist-Maschinentopologie (20)zugeschnittene 
vorbestimmte Parameterdateien (14a, 14b) verwen- 
det werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die aktuelle Ist-Maschinentopologie 
(20) in einem nichtfluchtigen Speichermedium (12) 
hinterlegt wird. 

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass neben 
der aktuellen Ist-Maschinentopologie (20) auch zu- 
satzliche Daten insbesondere der Zeitpunkt der Akti- 
vierung der Ist-Maschinentopologie (20) und/oder die 
Zeitdauer der Benutzung der Ist-Maschinentopologie 
(20), im nichtfluchtigen Speichermedium (12) gespei- 
chert werden. 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass die auto- 
matische Identifizierung, der momentan angeschlos- 
sen Maschinenkomponenten (5, 6a, 6b, 7a, 7b, 8a, 
8b, 9) , mittels einer ID-Nummer (11a, 11b, 11c, 11d, 
11e, 11f, 11g, 11h), welche jede angeschlossene Ma- 
schinenkomponente (5, 6a, 6b, 7a, 7b, 8a, 8b, 9), 
kennzeichnet, durchgefuhrt wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, das die ID-Nummer (11a, 11b, 11c, 11d, 
11e, 11f, 11g, 11h), die Daten der jeweiligen Maschi- 
nenkomponente (5, 6a, 6b, 7a, 7b, 8a, 8b, 9), insbe- 
sondere die Seriennummer und/oder Bestellnummer 
und/oder Softwarestand und/oder Ausfuhrungstyp 
und/oder Herstellerbezeichnung und/oder Hersteller 
und/oder Leistungsdaten beinhaltet. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass die aktu- 
elle Ist-Maschinentopologie und/oder zusatzliche Da- 
ten, insbesondere der Zeitpunkt der Aktivierung der 
Ist-Maschinentopologie (20) und/oder die Zeitdauer 
der Benutzung der Ist-Maschinentopologie (20), uber 
eine Kommunikationsschnittstelle insbesondere ei- 
nen Feldbus (4), an eine ubergeordnete Automatisie- 
rungsebene (3) weitergeleitet wird. 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass die ermit- 
telte Ist-Maschinentopologie (20) vor Durchfuhrung 
der Initialisierung der Maschinenkomponenten (5, 6a, 
6b, 7a, 7b, 8a, 8b, 9), mit hinterlegten Soll-Maschi- 
nentopologien verglichen wird und falls die Ist-Ma- 
schinentopologie (20) mit keiner der Soll-Maschinen- 
topologien ubereinstimmt, eine Fehlermeldung aus- 
gegeben wird. 
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8. Verfahren nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass als Ma- 
schinenkomponenten (5, 6a, 6b, 7a, 7b, 8a, 8b, 9), 
mindestens ein Leistungssteller (6a) und/oder min- 
destens ein Motor (7a) und/oder mindestens ein Sen- 
sor und/oder mindestens ein Geber (8a) und/oder 
mindestens eine Ein-/Ausgabebaugruppe (9) 
und/oder mindestens eine Regelung (5) und/oder 
mindestens eine Steuerung verwendet wird. 

9. Datennetzwerk (5, 6a, 6b, 7a, 7b, 8a, 8b, 9), 
zur Verbindung von Maschinenkomponenten (5, 6a, 
6b, 7a, 7b, 8a, 8b, 9), bei Werkzeug- oder Produkti- 
onsmaschinen, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Maschinenkomponenten (5, 6a, 6b, 7a, 7b, 8a, 8b, 9) 
uber einheitliche Datenschnittstellen zum Austausch 
von Daten verbindbar sind, wobei die Datenschnitt- 
stellen als physikalische Punkt zu Punkt-Verbindun- 
gen (5, 6a, 6b, 7a, 7b, 8a, 8b, 9) ausfuhrbarsind, wo- 
bei die Maschinenkomponenten (5, 6a, 6b, 7a, 7b, 
8a, 8b, 9 jeweils eine eigene Intelligenz (15a, 15b, 
15c, 15d, 15e, 15f, 15g, 15h), insbesondere einen 
Controller und eine eigene ID-Nummer (11a, 11b, 
11c, 11d, 11e, 11f, 11g, 11h), besitzen. 

10. Datennetzwerk nach Anspruch 9, dadurch 
gekennzeichnet, dass die einheitlichen Datenschnitt- 
stellen physikalisch als Ethernet-, Firewire- oder 
USB-Schnittstellen realisierbar sind. 

1 1 . Datennetzwerk nach Anspruch 9 oder 1 0, da- 
durch gekennzeichnet, dass die ID-Nummer (11a, 
11b, 11c, 11d, 11e, 11f, 11g, 11h), die Seriennummer 
und/oder Bestellnummer und/oder Softwarestand 
und/oder Ausfuhrungstyp und/oder Herstellerbe- 
zeichnung und/oder Hersteller und/oder Leistungs- 
daten beinhaltet. 

12. Datennetzwerk nach Anspruch 9, 10 oder 11, 
dadurch gekennzeichnet, dass als Maschinenkom- 
ponenten (5, 6a, 6b, 7a, 7b, 8a, 8b, 9) , mindestens 
ein Leistungssteller (6a) und/oder mindestens ein 
Motor (7a) und/oder mindestens ein Sensor und/oder 
mindestens ein Geber (8a) und/oder mindestens eine 
Ein-/Ausgabebaugruppe (9) und/oder mindestens 
eine Regelung (5) und/oder mindestens eine Steue- 
rung vorgesehen sind. 

Es folgt ein Blatt Zeichnungen 
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Anhangende Zeichnungen 




